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Lee prof iles en matiere plastique, et notamment en P V C, obte- 
nus en continu par extrusion, ont generalement une rigidite insuf- 
i fisante pour l'emploi auquel ils sont destines; ils doivent done 
i etre renforces. 

5 La presente invention a pour objet un tel profile en matiere 

plastique renforcee, susceptible d'etre obtenu en continu, en une 
seule passe, sans reprise. 

A cet effet, ce profile en matiere plastique est caracterise 
en ce qu'il comporte au moins un canal de faible section, presen- 

10 tant une ouverture longitudinale , pref erablement sur sa face arriere, 
ledit canal etant rempli d'une matiere expansee, par exemple du 
polyur ethane expanse. 

Pour fabriquer en continu un tel profile en matiere plastique 
renforcee, il suffit d'injecter en continu le produit expansible 

15 dans le canal, au fur et a. raesure du defilement du profile , a tra— 
vers l 1 ouverture longitudinale qu'il comporte, tout en obturant 
cette ouverture, au-dela du point d 1 injection, le temps necessaire 
pour que 1 ( expansion se produise et que le produit expanse se poly- 
merise. Cette injection peut notamment etre faite a la sortie du 

20 profile hors de 1 1 extrudeuse . 

Une armature metallique peut evidemment etre introduite si- 
multanement en continu dans ce conduit, a travers cette meme ou- 
verture longitudinale. 

On peut eventuellement utiliser une matiere expansee dont 

25 la densite soit telle que le produit expanse soit suffisamment 

compact pour permettre le clouage; on peut en particulier . obtenir 
ce resultat avec du polyurethane expanse ayant une densite de 
l'ordre de 0,25- 

Suivant un mode de realisation perfectionne de 1 1 invention, 

30 1' ouverture du canal peut etre obturee , apres l f injection du pro- 
duit a expanser, par un ruban autocollant, et notamment un ruban 
autocollant sur ses deux faces; ce ruban autocollant peut ainsi 
servir non seulement a l 1 obturation de l 1 ouverture longitudinale, 
necessaire pour permettre l 1 expansion du produit injecte a l'inte- 

35 rieur du canal, mais egalement, ensuite, une fois le profile ren- 
force realise, pour le fixer sans autre, par collage, sua^oute sur- 
face plane; pour le cas ou celle-ci comporterait des asperites, 
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les deux surfaces opposees collantes de ce ruban autocollant peu- 
vent avantageusement etre separees par une raince epaisseur d ! un 
produ.it expanse destine a rattraper les inegalites de surface 
provoquees par ces asperites. 
5 Le dessin annexe montre a titre d'exemple plusieurs modes 

de realisation de la presente invention. 

La figure 1 est une vue partie en perspective et partie en 
coupe d'un profile suivant la presente invention avant remplis- 
sage du canal par de la matier^fexpansee . ■ 
10 La figure 2 est une vue analogue du meme profile, le canal 

etant rempli de matiere expansee. 

La figure 3 est une vue analogue, avec un ruban autocollant 
sur ses deux faces obturant 1' ouverture longitudinals du canal. 

La figure 4 est une vue analogue, "le profile etant celui 
15 d'une prise de courant continue. 

Le profile represents, susceptible notamment d'etre utilise 
comme plinthe , comporte une paroi avant 1 et une paroi arriere 2, 
reunies entre elles par des cloisons longitudinales 3 crean.t 'un 
certain nornbre de canaux 4 dont l'un, 5, est muni sur sa face arrie- 
20 re d f une ouverture longitudinale 6. 

Ce profile peut etre obtenu en continu avec le canal 5 rempli 
d'une matiere expansee 7 a condition d'injecter une matiere expansile 
dans ledit canal, a travers son ouverture longitudinale 6, a la 
sortie de I 1 extrudeuse , et d ! obturer cette ouverture, en aval du 
25 point d' injection, un temps suffisant pour que la matiere expan- 
sible s 1 expanse et se polymerise. 

On peut notamment obtenir cette obturation de 1' ouverture 
longitudinale 6 au moyen d'un ruban auto-collant sur ses deux fa- 
ces, comportant a cet effet une face anterieure collante 8 et une 
30 face posterieure 9 egalement collante protegee par un ruban non 

collant 10 susceptible d'etre arrache au moment de la mise en pla- 
ce de la plinthe . 

Si la densite du produit expanse remplissant le canal 7 est 
suffisante, par exemple egale ou superieure a 0,25, elle permet 
35 la fixation au mur ou a une cloison par pointeSo 

Avec un ruban autocollant sur ses deux faces, comme montre 
a la figure 3, la fixation peut etre faite directement par collage, 
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en arrachant au moment de I'emploi le ruban protecteur 10, notam- 
ment si, entre les deux faces collantes 8 et 9 est prevue une peti- 
j te epaisseur 11 de matiere elastique qui est destinee a compenser 
\ les inegalites de niveaux dues aux asperites de. la surface sur 

5 ' laquelle doit etre fixee la plinthe ; la matiere elastique 11 peut 
notamment etre const ituee par une petite couche de produit expanse. 

La figure 4 montre a titre d'exemple un mode d 1 utilisation 
de la presente invention dans le cas oil la plinthe consideree cons- 
tituerait une prise de courant continu 12, avec les conducteurs me- 

10 talliques de courant 13, 14 et 15 loges au fond des couloirs en 

forme d'arc 16,17 et 18, auxquels des lames minces constituant les 
broches d'une prise de courant peuvent avoir accis apres passage a 
travers des minces, fentes 19, 20 et 21 et deformation elastique suf- 
fisant de leur extremite anterieure; grace au canaux.22 remplisde ma- 

15 tiere expansee 23, a, la partie arriere duquel adhere un ruban auto- 
collant sur ses deux faces 24, cette plinthe, utilisable comme 
prise de courant continue, peut etre fixee immediatement a un mur 
ou a une cloison par collage ou par clouage. 

II est bien entendu que les differents modes de realisation de 

20 l f invention qui ont ete decrits ci-dessus, en reference au dessin 
annexe, ont ete donnes a titre purement indicatif et nullement li- 
mitatif , et que de nombreuses modifications peuvent etre apportees 
sans qu'on s'ecarte pour cela du cadre de la presente invention- 
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1 . - Profile en matiere plastique caracterise en ce qu'il 
comport e au moins un canal de faible section, presentant une ou- 
verture longitudinale , pref erablement sur sa face arriere, ledit 
canal etant rempli d'une matiere expansee, par exemple du polyu- 

5 rethane expanse. 

2. - Profile suivant la revendication 1, caracterise en ce que 
cette matiere expansee est du polyurethane expanse ayant une den- 
site de l'ordre de 0,25- 

3. - Profile suivant la revendication 1 , caracterise en ce 
10 que dans cette matiere expansee est noyee une armature longitu- 
dinale. 

4. - Profile suivant l ! une quelconque des revendications pre- 
cedentes, caracterise en ce que ce profile est agence pour cons- 
tit uer une plinthe:. 

15 5.- Profile suivant 1 1 une quelconque des revendications pre- 

cedentes, caracterise en ce que ce profile est agence pour cons- 
tituer une prise de courant continu. 

6. - Profile suivant I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que l'ouverture du canal est 

20 obturee par un ruban auto-collant sur une ou deux de ses deux 
faces* 

7. - Profile suivant la revendication 6, caracterise en ce que 
les deux faces du ruban auto-collant sont separees par une petite 
epaisseur de matiere plastique souple. 

25 8.- Profile suivant la revendication 7, caracterise en ce 

que cette matiere elastique est du polyurethane expanse, ou toute 
autre matiere souple-. 

9.- Procede de fabrication d 1 un profile suivant l 1 une quelcon- 
que des revendications precedentes, caracterise en ce qu'on 

50 injecte en continu le produit expansible dans le canal, au fur 
et a raesure du defilement du profile, a travers L'ouverture lon- 
gitudinale qu'il comporte, tout en obturant cette ouverture, au- 
dela du p6int d'injection, le temps necessaire pour que ^expan- 
sion se prcduise et que le produit s*e polymerise. 

35 10.- Procede -suivant la revendication 9, caracterise en ce 
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que 1' injection est faite a la sortie du profile hors de l'extru- 
deuse . 
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